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(54)Bezeichming: SCHUH - STICHWORT: KUNSTSTOFFZWICKRAND 
(57) Abstract 

A shoe with a waterproof lining (16) comprises a shaft (12) 
connected to a marginal strip (12b) made of a material which does 
not conduct water. The marginal strip (12b) is attached to the in- 
sole (10). A seal (24) is arranged between the marginal strip (12b) 
and the lining (16). The sole structure (14) is not attached to the 
marginal strip (12b). The seal (24) is made of a sealing material 
which is introduced between the marginal strip (12b) and the wa- 
terproof lining (16) independently of the sole structure (14). 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Schuh mit wasserundurchlassigem Futter (16) ist 
der Schaft (12) mix einem Randstreifen (12b) aus nicht wasserftth- 
rendem Material verbunden. Der Randstreifen (12b) ist an der 
Brandsohle (10) befestigt. Zwischen dem Randstreifen (12b) und 
dem Futter (16) ist eine Dichtung (24) angeordnet. Die Sohlenkon- 
struktion (14) ist mit dem Randstreifen (12b) nicht verbunden. Die 
Dichtung (24) ist von einem Dichtmittel gebildet, welches unab- 
hangig von der Sohlenkonstruktion (14) zwischen den Randstrei- 
fen (1 2b) und das wasserdichte Futter (16) eingebracht worden ist 
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Schuh - Stichwort: Kunststoff zwickrand 



Die Erfindung betrifft einen Schuh mit einem Schaft, einer mit 
dem Schaft verbundenen Brandsohle, einer mit dem Schaft verbun- 
denen Sohlenkonstruktion und einem im wesentlichen wasserdichten 
Futter, 

wobei der aus einem Material hoherer Wasserleitf ahigkeit be- 
stehende Schaft einen mit ihm zusammenhangenden Randstreifen aus 
einem Material geringerer Oder fehlender Wasserleitf ahigkeit 
besitzt, der mit der Brandsohle verbunden ist und unter Ver- 
mittlung einer dichtenden Masse an dem wasserdichten Futter 
wasserdicht anliegt und 

wobei die Sohlenkonstruktion mindestens eine in sich wasserdichte 
Schicht aufweist, die mit der Aussenseite des Randstreifens 
wasserdicht verbunden ist. 



Moderne Futterstof fe, wie sie z.B. unter dem Warenzeichen Goretex 
auf dem Markt sind, erlauben die wasserdichte Auskleidung von 
Schuhen ohne die Dampfdurchlassigkeit zu behindern. Grundsatzlich 
sind zwei Systeme bekannt. Bei einem ersten System wird ein 
vollstandiger Socken in den Schuh eingesetzt oder fest eingebaut. 
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Bei einem weiteren System wird nur der Schaf tbereich mit dem 
Putter- ausgekleidet und durch AnschluS des Putters an eine 
Dichtungskonstruktion im Sohlenbereich die Wasserdichtigkeit 
vervollstandigt. Die vorliegende Erfindung befaflt sich mit dem 
letztgenannten System. 

Aus der deutschen Patentschrift 37 12 901 ist es bekannt, das 
Futtermaterial an der Unterseite der Brandsohle fiber den Zwick- 
rand des Schafts hinaus fortzusetzen und dort in eine wasser- 
dichte Schicht einzubetten, welche an der Unterseite der Brand- 
sohle aufgespritzt wird und damit eine dichte Fortsetzung des 
Futters im Sohlenbereich bildet. 

Bei einer ersten Ausfuhrungsform dieser Patentschrift wird der 
Schaf t aus einem Laminat mit einer Aufienschicht einer dampf- 
durchlassigen Membran als Mittelschicht und einer Innenschicht 
gebildet. An der Innenseite der Innenschicht ist ggf . noch ein 
Auskleidungsfutter vorgesehen. Das Laminat untergreift die Brand- 
sohle. Im Randbereich der Brandsohle ist das Laminat fiber seine 
Innenschicht an der Brandsohle im AGO-Verfahren festgezwickt. Ein 
uberstehender Bereich des Laminats liegt unterhalb der Brandsohle 
und wird dort in ein Dichtmaterial eingebettet, das auf die 
Unterseite der Brandsohle aufgespritzt wird. Diese Ausffihrungs- 
form ist nur zur Herstellung von Spezialschuhen geeignet, bei 
denen das Obermaterial, die wasserdichte Membran und das Innen- 
material ein Laminat bilden. Die Verbindung zwischen dem Ober- 
material und der Brandsohle wird unter Vermittlung der wasser- 
dichten Membran und der innenschicht hergestellt, so dafl alle 
mechanischen Zugbelastungen bei der Herstellung und im Betrieb 
durch den Schichtaufbau des Laminats hindurch iibertragen werden 
mussen. 

Bei einer anderen Ausfiihrungsform nach dieser Patentschrift kann 
als Obermaterial ein Leder verwendet werden. Das wasserdichte 
Futter ragt dabei unterhalb der Brandsohle fiber den Rand des 
Leders hinaus in ein Dichtmaterial hinein, das wiederum auf die 
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Unterseite der Brandsohle auf gespritzt ist. Unklar bleibt dabei, 
wie die mechanische Verbindung des Obermaterials mit der Brand- 
sohle hergestellt werden soil. Wenn wiederum an eine Laminat- 
verbindung zwischen dem Obermaterial und dem wasserdichten Fatter 
gedacht ist, so bleibt wiederum das Problem, dafl alle an dem 
Obermaterial auftretenden Zugkrafte, gleichgultig ob beim 2wi cken 
und beim Gebrauch, zwischen der Brandsohle und dem Obermaterial 
ausschlieSlich durch den Schichtverbund hindurch ubertragen 
werden konnen. 

Aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift 87 17 201 i st ein Schuh 
bekannt, bei dem das Schaftmaterial mit einem sohlennahen Rand- 
streifen vernaht ist, der aus einem lochrigen oder porosen 
Material besteht, beispielsweise einem Netzmaterial aus Kunst- 
faser mit einer Maschengrofle von etwa 1,5 mm, wobei die Faden des 
Netzmaterials monofile Faden sein konnen, insbesondere monofile 
Polyamid- oder Polyesterfaden. Das Schaftmaterial ist auf seiner 
innenseite mit einer wasserdichten Membran ausgekleidet, welche 
ihrerseits mit einer Textilschicht auf ihrer dem FuB zugekehrten 
innenseite und auch mit einer Textilschicht auf ihrer dem Schaft- 
material zugekehrten Auflenseite beschichtet ist. Die so beschich- 
tete Membran wird zusammen mit dem aus Netzmaterial gebildeten 
Randstreifen mit der Brandsohle vernaht. AnschlieBend wird eine 
Sohle aus wasserdichtem Kunststoff angespritzt, wobei der Scha- 
lenrand der Sohle den Randstreifen bedeckt. Beim Spritzen soli 
das zunachst flussige Sohlenmaterial durch die Poren und Locher 
des netzartigen Randstreifens hindurch auf die Auflenseite des 
Futtermaterials vordringen. 

Ausgehend von einem Schuh, wie er eingangs definiert ist, liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die Wasserdichtigkeit des 
Schuhs noch zu verbessern und eine weite Vielfalt von Herstel- 
lungsverfahren zuzulassen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemSfl vorgeschlagen, daB 
der Randstreifen aus einem Material besteht, welches bereits vor 
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der Verbindung mit der Sohlenkonstruktion eine geringere Oder 
fehlende Wasserleitfahigkeit besitzt und daB zwischen dem Rand- 
streifen und dem Futter eine von der Anbringung der Sohlenkon- 
struktion unabhangige Dichtmittelschicht eingebracht ist. 

Die Unabhangigkeit der Dichtmittelschicht von der Sohlenkonstruk- 
tion erlaubt es, zwischen dem Randstreifen und dem wasserdichten 
Futter das jeweils optimale Dichtmittel einzubringen, ohne daB 
bei der Auswahl des Dichtmittels Riicksicht auf dessen Material- 
verhalten als Sohlenkonstruktion genommen werden muB. Dies stent 
in deutlichem Gegensatz zu der bekannten LSsung nach der 
deutschen Gebrauchsmusterschrift 87 17 201, bei welcher man 
kompromiBweise ein Material anspritzen mufl, welches einerseits 
als Sohlenmaterial geeignet ist und andererseits geeignet ist, um 
den netzartigen Randstreifen in sich abzudichten und eine dichte 
Verbindung mit dem wasserdichtem Futter herzustellen. Weiterhin 
wird durch die von der Sohlenkonstruktion unabhangige Einbringung 
der Dichtmittelschicht die Auswahl der Herstel lungs verfahren 
erweitert. Man ist nicht mehr an das Anspritzen der Sohle gebun- 
den, man kann vielmehr die Sohlenkonstruktion auf beliebige Weise 
anbringen, je nach den besonderen Anforderungen an das Schuhwerk 
und je nach den f abrikatorischen Moglichkeiten des Hersteller- 
betriebs. Es sei aber bemerkt, daB auch bei dem erf indungsgemaflen 
Schuh das Anspritzen der Sohlenkonstruktion nicht ausgeschlossen 
sein soil. 

Wahrend bei dem aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift bekann- 
ten Schuh der Randstreifen netzformig sein muB, um von dem ange- 
spritzten Sohlenmaterial durchdrungen zu werden, ist es bei dem 
erfihdungsgemaBen Schuh moglich, einen Randstreifen zu verwenden, 
der schon vor dem Anbringen der Sohlenkonstruktion eine gegenuber 
dem Schaftmaterial geringe Oder gar keine Wasserleitfahigkeit und 
keine Wasserdurchlassigkeit besitzt. Dies ist ein grofler Vorteil, 
weil dadurch insgesamt die Wasserdichtigkeit des Schuhs verbes- 
sert wird. Man ist namlich nicht mehr, wie bei dem aus der 
deutschen Gebrauchsmusterschrift bekannten Produkt, davon abhan- 
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gig, daB das angespritzte Sohlenmaterial eine absolut dichte 
Verbindung mit dera Netz.material des Randstreif ens eingeht, dieses 
Netzmaterial wasserunleitf ahig macht und nach den Durchtritt 
durch das Netzmaterial eine dichte Verbindung mit dem wasserdich- 
ten Futtermaterial eingeht. 

Der Randstreifen kann aus einer weiten Vielfalt von Materialien 
hergestellt werden, wesentlich ist nur, da8 das Randstreif en- 
material von Haus aus wasserdicht und nicht wasserfuhrend ist und 
das es beim Zwicken, d.h. beim Befestigen an der Brandsohle, die 
Zugkrafte ubertragen kann, welche in der mechanischen Fertigung 
von zangen ausgeiibt werden, um das Schaf tmaterial uber einen 
Leisten zu spannen und den Randstreifen an die Sohle des Leistens 
anzudriicken. 

Weiterhin mufi das Rands treifenmaterial soweit flexibel und 
raumlich verformbar sein, dafl es sich an die tibergangskrummung 
zwischen der Umfangsf lache des Leistens und der Sohlenflache des 
Leistens anpassen laBt. 

Es stehen eine Vielzahl von Materialien zur Verfugung, welche 
diese Forderungen an das Randstreif enmaterial erfiillen. All diese 
verfugbaren Materialien konnen, da sie nicht mehr von dem Sohlen- 
material durchdringbar sein mussen, wie es in der deutschen Ge- 
brauchsmusterschrift gefordert wird, eine ausreichende Zugfestig- 
keit aufweisen, um die bei der Vereinigung mit der Brandsohle 
auftretenden Krafte aufnehmen zu konnen. 

Der Randstreifen kann insbesondere aus einer Kunststof f-Folie 
Oder einem Kunststof f-Laminat bestehen, beispielsweise einem 
Laminat, welches aus einer Gewebeschicht und einer Kunststoff- 
beschichtung auf beiden Seiten der Gewebeschicht besteht. Dabei 
wahlt man als Gewebeschicht vorzugsweise eine aus monofilen 
Synthese-Faden aufgebaute Gewebeschicht und als Kunststof fbe- 
schichtung einen Polyurethan-Kunststof f . 
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Der Randstreifen kann weiter auf der Basis eines Faservlieses 
hergesrellt sein, welches vor der Verbindung mit der Sohlenkon- 
struktion und vorzugsweise schon vor der Verbindung mit dem 
Schaftmaterial mit einem die Wasserleitf ahigkeit unterdriickenden 
Impragniermittel impragniert wurde. 

Der Randstreifen kann unabhangig von dem Schaftmaterial herge- 
srellt und nachtraglich mit dem Schaftmaterial verbunden, ins- 
besondere vemaht werden, etwa so, daB der Randstreifen mit dem 
Schaftmaterial stumpf zusammenstoBt Oder das Schaftmaterial an 
der Verbindungsstelle iiberlappt. Bei Dberlappung ist es zweck- 
maSig, das Randstreifenmaterial aussenseitig an das Schaftma- 
terial anzulegen. 

Es ist aber grundsatzlich auch moglich, daB der Randstreifen 
integral mit dem Schaftmaterial zusamraenhangt und vor der Ver- 
bindung mit der Sohlenkonstruktion mit einem die Wassleitf ahig- 
keit unterdruckenden Impragniermittel impragniert wird. Dabei ist 
es gleichgiiltig, aus welchem Material der Schaft besteht. Man 
kann den Randbereich eines Lederschafts impragnieren, aber auch 
den Randbereich eines Textilschaf ts . Wesentlich ist, daB nur der 
Randbereich des Schafts impragniert wird, urn Veranderungen des 
Schaftmaterials in seinem oberen Bereich zu vermeiden, die fur 
die Trageigenschaften und fur die Verarbeitungseigenschaf ten des 
Schaftmaterials von Nachteil sein konnten. So wird man beispiels- 
weise bei einem Lederschaft die ganzflachige Impragnierung des 
Lederschafts, also auch die ausserhalb des Randstreif ens lie- 
genden Bereiche erfassende Impragnierung, haufig ablehnen miissen, 
weil eine solche Impragnierung einem Bedrucken und Verkleben 
des Schaftmaterials hinderlich sein konnte. 

Es wird empfohlen, daB das Dichtmittel zwischen dem Randstreifen 
und dem wasserdichten Futter auf den Bereich des Randstreifens 
und ggf . einen. schmalen Randbereich des Schaftmaterials langs der 
Verbindungslinie zwischen dem Schaftmaterial und dem Randstreifen 
beschrankt bleibt. Man will namlich eine Haftverbindung zwischen 
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dem wasserdichten Futter und dem oberen Bereich des Schaft- 
materials vermeiden, um eine Beliiftung des Zwischenraums 
zwischen Schaftmaterial und wasserdichtem Futter zu ermoglichen 
und insbesondere 2U ermoglichen. das in diesen Zwischenraum ein- 
gedrungene Feuchtigkeit ausgetrocknet werden kann. Um die un- 
kontrollierte verteilung des Dichtmaterials in dem Zwischenraum 
zwischen Schaf tmaterial und wasserdichtem Futter zu vermeiden 
wird empfohlen, daS das Dichtmittel durch eine Verklebungslinie 
nach oben begrenzt ist, d.h. eine Verklebungslinie zwischen dem 
wasserdichten Futter einerseits und dem Randstreifen und/oder dem 
Schaftmaterial andererseits. Diese Verklebungslinie braucht nur 
etwa 10 bis 15 mm breit zu sein und ififlt sich beim Zusammenbau 
des Schaftmaterials mit dem wasserdichten Futter leicht dadurch 
herstellen, daS auf das Schaftmaterial und/oder das wasserdichte 
Futter ein Klebstoff aufgepinselt wird und die Schichten danach 
zusammengedriickt werden. Dann besteht unterhalb der Verklebungs- 
linie ein Spaltraum geringer Tiefe, in dem das Dichtmittel so 
verteilt werden kann, dafl es einerseits nicht unkontrolliert in 
den oberen Schaf tbereich hinausflieflt und andererseits eine 
voilwertige Dichtung bildet. 

Als Dichtmittel kommen insbesondere Dichtmittel auf der Basis von 
Polyurethan, Polyvinylchlorid, Naturkautschuk oder Synthesekaut- 
schuk in Frage. Diese Dichtmittel konnen insbesondere in Pasten- 
form oder weniger bevorzugt in f lussiger Form eingebracht werden 
Die Pastenform sorgt dafiir, daS die Starke der Dichtmittel- 
schicht bei der Weiterverarbeitung erhalten bleibt und keine 
undichten Stellen entstehen konnen. Beispielsweise sind 2-Kompo- 
nenten-Polyurethan-Dichtmittel und feuchtigkeitshartende Poly- 
urethan-Dichtmittel geeignet. im ausgeharteten Zustand sollte das 
Dichtmittel eine dauerelastische Konsistenz beibehalten, so da 3 
die Dichtung auf die Dauer gewahrleistet ist. 

1st das wasserdichte Futter auf seiner AuBenseite mit der Textil- 
schicht versehen, wie sie haufig zum Schutz wasserdichter Mem- 
branen gewunscht wird, so muB man dafiir sorgen, daB das Dicht- 
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mittel die Textilschicht vdll durchdringt und das Dichtmittel 
wasserdicht an dem wasserdichten Futter anliegt. Unter diesem 
Gesichtspunkt ist es vorteilhaft, wenn die Textilbeschichtung auf 
der Auflenseite des wasserdichten Putters von monofilen Faden 
gebildet ist, insbesondere monofilen Polyamid- Oder Polyesterfa- 
den. Oberhalb des Dichtmittels bzw. oberhalb der Verklebungslinie 
sollte das wasserdichte Futter lose an dem Schaftmaterial anlie- 
gen, so daS dort eine Hinterluftung moglich ist und Druckstellen 
fur den Fufl vermieden werden. 

Wie schon weiter oben gesagt, erlaubt die erf indungsgemaBe 
Schuhkonstruktion die vers chiedens ten He rstel lungs arten. 

So ist es moglich, _dafl der Randstreif en an der Dnterseite der 
Brandsohle uberlappend anliegt und im Oberlappungsbereich mit der 
Brandsohle verbunden ist. Om zu verhindern, daB die zwischen dem 
Schaftmaterial und der Brandsohle bei der Herstellung und im 
Betrieb wirksamen Krafte von dem Futtermaterial iibertragen werden 
miissen, wird empfohlen, daB das Futter im Dberlappungsbereich 
mit der Brandsohle vor dem Randstreif en endet und daB der Rand- 
streif en im tfberlappungsbereich mit der Brandsohle auBerhalb des 
Futterrands mit der Brandsohle verbunden ist. Dabei kann der 
Randstreifen mit der Brandsohle insbesondere durch einen Schmelz- 
kleber verbunden werden. Dies bedeutet, daB man das sogen. AGO- 
Zwickverfahren zur Herstellung des Schuhs verwenden kann, bei dem 
der Randstreifen mit Spannzangen erfaBt fiber einen Leisten ge- 
zogen und gegen die Brandsohle angedruckt wird, wobei zwischen 
Randstreifen und Brandsohle ein schnell hartender Schmelzkleber 
eingebracht wird. Dieser Schmelzkleber wird insbesondere deshalb 
gewahlt, weil er in der Zwickmaschine rasch hartet, so daB die 
Verweilzeit des Schuhs beim Zwicken in der Zwickmaschine redu- 
ziert ist. Der Schmelzkleber selbst konnte eine wesentliche 
Dichtfunktion auf Dauer nicht iibernehmen, da er nach Aushartung 
im Gebrauch briichig werden und dann Wasseraustrittsstellen bilden 
kann. Es ist also wesentlich, daB die Abdichtung von einem 
besonderen Dichtmittel und nicht etwa von dem beim AGO-Zwickver- 
fahren angewandten Schmelzkleber ubernommen wird. 
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Der Randstreifen kann mit der Brandsohle auch vernaht werden, 
etwa durch eine Strobelnaht, die im Rahmen eines Ausfiihrungs- 
beispiels noch naher erlautert wird; dabei 1st es unschadlich, 
wenn die Strobelnaht auch den Rand des Putters durchdringt. ' 

Weiterhin kann der Randstreifen auch mit einer abwarts gebogenen 
Randzone der Bandsohle durch eine Steppnaht verbunden werden. 
Auch diese wird ira Rahmen eines Ausfiihrungsbeispiels naher er- 
lautert. Auch hier ist es wiederum unschadlich, wenn die 
Steppstichnaht den Rand des wasserdichten Putters durchdringt. 

Weiter kann der Randstreifen mit einer abwarts gerichteten 
Einstechlippe der Brandsohle vernaht werden. Auch dies wird im 
Rahmen eines Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Dabei ist es 
wiederum unschadlich, wenn die Naht das wasserdichte Futter 
und/oder einen Teil der Dichtmittelschicht durchdringt. 

Weiter oben wurde schon darauf hingewiesen, daB die erfindungs- 
gemafle Ausbildung eine weitergehende Wahlfreiheit beziiglich der 
Sohlenkonstruktion zulaBt. 

So ist es moglich, dafl die wasserdichte Schicht der Sohlenkon- 
struktion von einer Zwischensohle gebildet ist, die mit dem 
Randstreifen und ggf . auch mit dem Schaftmaterial selbst verklebt 
werden kann. Die Zwischensohle kann dabei als Schalensohle aus- 
gebildet sein, d.h. als eine Schalensohle, welche bereits vor der 
Anbringung an dem Schuh Schalenform besitzt. 

Weiterhin kann die wasserdichte Schicht der Schalenkonstruktion 
von einer wasserdichten Folie gebildet sein. Diese wasserdichte 
Folie kann ggf. wasserdampfdurchlassig sein, um eine gewisse 
Entdampfung auch im Sohlenbereich zu ermoglichen. Im Fall einer 
wasserdichten Folie kann der Aufbau etwa so sein, daB der 
Randstreifen die Unterseite der Brandsohle iiberlappt, daB ein der 
Sohlenmitte naher Bereich des Randstreif ens mit der wasserdichten 
Folie dicht verklebt ist und daB ein der Sohlenmitte fernerer 
Bereich des Randstreifens mit einer Zwischensohle verklebt ist. 



WO 90/06067 



PCT/EP89/01444 



-10- 



Das im wesentlichen wasserdichte Putter sollte dampfdurchlassig 
sein, um die Ansammlung von Wasserdampf innerhalb des Schuhs zu 
begrenzen. Die Funktion der Wasserdichtigkeit bei gleichzeitiger 
Dampfdurchlassigkeit wird beispielsweise von Folien aus gerecktem 
Polytetrafluorathylen erfullt Oder auch von Polyestermembranen 
und mikroporosen Polyurethanschichten. 

Um ein Eindringen von Wasser in den Schuh von auBen optimal zu 
vermeiden wird empfohlen, daB das wasserdichte Futter bis in den 
Bereich des Einstiegrandes des Schuhs reicht und bis zu diesem 
Rand als dichter Sack ausgebildet ist. 

Der Schuh selbst kann als hochschaf tiger Schuh, insbesondere 
Sport- oder Wanderstiefel aber auch als Halbschuh ausgebildet 
sein. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung eines 
Schuhs. Dieser Schuh umfaflt einen mit einer Brandsohle ver- 
bundenen Schaft, eine mit dem Schaft verbundene Sohlenkonstruk- 
tion und ein im wesentlichen wasserdichtes Futter, wobei der 
Schaft aus einem Material hoherer Wasserleitfahigkeit besteht und 
mit einem Randstreifen aus einem Material geringerer oder feh- 
lender Wasserleitfahigkeit zusammenhangt, wobei weiter der Rand- 
streifen mit der Brandsohle verbunden ist, wobei weiter der Rand- 
streifen unter Vermittlung einer dichtenden Masse an dem Futter 
wasserdicht anliegt und wobei die Sohlenkonstruktion mindestens 
eine an sich wasserdichte Schicht aufweist, die mit dem Rand- 
streifen wasserdicht verbunden ist. 

Dabei wird vorgeschlagen, dafl man den Randstreifen aus nicht 
wasserleitfahigem Material an dem Schaftmaterial vorsieht, daS 
man zwischen den Randstreifen und das wasserdichte Futter'die 
Dichtmasse in pastoser oder fliissiger Form einbringt, daB man den 
Randstreifen hierauf an der Brandsohle befestigt und daB man 
schlieBlich die wasserdichte Sohlenkonstruktion anbringt. 
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Bei diesem Verfahren kann das Anbringen des Dichtmittels dadurch 
erleichtert werden, daB man vor dem Einbringen des Dichtmittels 
zwischen dem wasserdichten Futter einerseits und dem Randstreifen 
und ggf. dem Schaf tmaterial eine Klebelinie vorsieht und in den 
durch diese Klebelinie begrenzten Spalt das Dichtungsmittel ein- 
bringt. 

Der Randstreifen kann dabei als gesondertes Teil hergestellt und 
mit dem Schaf tmaterial verbunden werden; es ist aber auch mog- 
lich, daB man einen integralen Randstreifen des Schaf tmaterials 
impragniert. 

Es ist nochmal darauf hinzuweisen, daB das Dichtmittel jedenfalls 
unterhalb der Grenze zwischen dem Schaf tmaterial und dem wasser- 
dichten Randstreifen vorgesehen sein muS. Es ist unschadlich, 
wenn das Dichtmittel (iber diese Grenze hinaus in den Bereich des 
Schaf ts ubersteht. Man ist aber bemuht, die Ausdehnung der Dicht- 
mittelschicht oberhalb der Grenze zwischen Randstreifen und 
Schaf tmaterial moglichst zu beschranken, um in einem moglichst 
grofien Bereich des Oberschuhs eine lose Anlage zwischen dem 
wasserdichten Futter und dem Schaf tmaterial zu gewahrleisten. Die 
Grenze zwischen dem Schaf tmaterial und dem wasserdichten Rand- 
streifen legt man moglichst tief ggf. sogar in den Bereich der 
Uberlappung von Randstreifen und Brandsohle. 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung anhand von Aus- 
fiihrungsbeispielen; es stellen dar: 

Fig. 1-8 Schnitte durch verschiedene Schuhkonstruktionen, 

welche auf der Verwirklichung des Erf indungsprinzips 
beruhen; 

Fig* la einen Schnitt durch ein Schaf tmaterial mit angenahtem 
Randstreifen, welcher aus einem Kuns-tstoff material 
gebildet ist. 



WO 90/06067 



•CT/EP89/01444 



-12- 



Fig. lb einen Schnitt durch ein Schaf tmaterial, bei welchem 
der Randstreifen durch Randimpragnierung des Schaft- 
materials selbst gebildet ist; 

Pig. 9-11 verschiedene Fertigungsstadien beim Einbau der Dicht- 
mittelschicht zwischen den Randstreifen und das 
wasserdichte Futter. 

In Fig. 1 ist die Brandsohle mit 10 bezeichnet, der Schaft mit 12 
und die Sohlenkons.truktion mit 14. An der Innenseite des Schaf ts 
liegt ein Goretex-Futter 16 mit innerer Textilbeschichtung 18 und 
auSerer Schutzbeschichtung 19 aus grobmaschigem Polyester- oder 
Polyamidgewebe an. Der Schaft 12 setzt sich zusammen aus einem 
Zuschnitt 12a aus Leder und einem Randstreifen 12b aus Kunst- 
stoff, beispielsweise PVC. Die Teile 12a und 12b sind stumpf 
gegeneinander gestoflen und durch eine Zickzacknaht 20 miteinander 
verbunden. Der Randstreifen 12b ist in herkommlicher Weise bei 22 
nach dem AGO-Verf ahren mit der Brandsohle 10 verbunden, d.h. 
durch eine Schmelzkleberschicht 22 an der Brandsohle 10 festge- 
klebt. Das Futter 16 erstreckt sich bis an die Onterseite der 
Brandsohle 10, reicht aber vorzugsweise nicht bis in den Schmelz- 
kleber 22 hinein, sodafl die unmittelbare Kraftubertragung zwi- 
schen dem Randstreifen 12b und der Brandsohle 10 durch den 
Schmelzkleber 22 hergestellt ist. Zwischen dem Futter 16 und dem 
Randstreifen 12b ist eine Pplyurethan-Dichtmittelschicht 24 vor- 
gesehen, die wasserdicht ist und wasserdicht an dem Randstreifen 
12b und dem Futter 16 anhaftet. Die Schicht 24 durchdringt das 
Gewebe 19 und umschlieBt dessen monofile Faden wasserdicht. Die 
Faden haben ihrerseits keine Dochtwirkung. Das Futter 16 ist 
insbesondere eine Folie, wie sie unter der Handelsmarke Goretex 
angeboten wird. Die wassersdichte Sohle 14 deckt mit ihrem Rand 
14a die Naht 20 ab. Die. Sohle 14 ist mit dem Randstreifen 12b 
durch eine Klebung 26 wasserdicht verbunden und ist selbst aus 
wasserdichtem, gummiartigem Werkstoff hergestellt. Man erkennt, 
daa eine vollstandige Abdichtung zur Brandsohle hin gewahrleistet 
und daB insbesondere auch ein Eindringen von Wasser zur Brand- 
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sohle auf dem Weg des Schaf tmaterials nicht moglich ist, weil das 
Schaftmaterial im Bereich des Randstreif ens 12b nicht wasser- 
fiihrend ist. Weiterhin ist auch ausgeschlossen, dafl Feuchtigkeit, • 
welche den Materialbereich 12a durchdringt, in den Zwischenraum 
zwischen dem Schaf t 12 und dem Futter 16 an die Brandsohle ge- 
langt; dies wird durch die Dichtmasseschicht 24 verhindert. Die 
Sohle 14 kann auch angespritzt sein. Zum Schutz der Naht 20 wird 
eine Verklebung 21 auch oberhalb der Naht 20 zwischen dem Rand 
14a und dem Schaf tmaterial 12a empfohlen. 

Das Schaf tmaterial 12a ist beliebig und kann aus Leder bestehen 
Oder aus Textilmaterial . GemaB Fig. la ist mit dem Leder 12a ein 
Randstreifen 12b verbunden, welcher aus einem inneren Vlies 12bl 
und Polyurethanschichten 12b2 und 12b3 besteht. Gemafl Fig. lb 
hangt der Randstreifen 12b integral mit dem Schaf tmaterial 12a 
zusammen, ist aber durch eine Impragnierung behandelt, so dafl er 
nicht wasserdurchlassig und nicht wasserleitend ist. Die Imprag- 
nierung wurde an dem Schaf tmaterial vorgenommen, bevor dieses mit 
dem Futter und mit den {ibrigen Teilen des Schuhs vereinigt wurde. 

In Fig. 1 erkennt man weiter eine Verklebungslinie 25 oberhalb 
der Polyurethan-Dichtmittelschicht als obere Begrenzung fur die 
Polyurethan-Dichtmittelschicht. Diese Verklebungslinie 25 sorgt 
dafiir, dafl die Dichtmittelschicht 24 sich nicht in den Zwischen- 
raum 27 zwischen dem Schaf tmaterial 12a und dem Goretex-Futter 16 
hinein ausbreiten kann. Auf diese Weise ist sichergestellt, daQ 
das Goretex-Futter 16 im oberen Bereich des Schuhs lose an dem 
Schaftmaterial 12 anliegt, so daB dieser Zwischenraum 27 durch 
Beluftung trocken gehalten werden kann. 

In den Fig. 9 bis 11 ist der Einbau der Dichtmittelschicht 24 
gemafi Fig. 1 dargestellt. Das Schaftmaterial 12a mit dem 
Randstreifen 12b wird mit dem Futtermaterial 16 zusammengelegt, 
etwa dadurch, dafl es langs des nicht dargestellten Einstiegrandes 
des Schuhs mit dem Futtermaterial 16 vernaht wird, nachdem vorher 
das Schaftmaterial 12a und das Futter 16 zu einer Form verarbei- 
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tet worden sind, die das Auflegen auf einen Leisten ermoglicht. 
Danach werden sowohl an dem Schaf tmaterial 12a als auch an dem 
Futter Klebelinien 25a und 25b aufgepinselt, etwa iiber eine 
Breite von 5 bis 10 nun. Diese Klebelinien 25a und 25b werden 
sodann gemaB Fig. 10 aneinandergedriickt unter Bildung der Klebe- 
linie 25, etwas oberhalb der Naht 20. Dadurch entsteht ein Spalt 
29. In diesen Spalt wird ein Polyurethan-Dichtmittel in dickfliis- 
siger Oder pastoser Konsistenz eingespritzt, etwa mittels einer 
Spritzdiise, die langs des Spalts 29 bewegt wird. Die einge- 
spritzte Dichtmittelraupe ist mit 24a bezeichnet. AnschlieBend 
werden der Randstreifen 12b und das Futter 16 durch Einengung des 
Spalts 29 zusammengedruckt, so dafl die Dichtmittelschicht 24 
entsteht, ohne sich unkontrolliert nach oben ausbreiten zu kon- 
nen. Auf diese Weise ist sichergestellt, dafl das Futter 16 ober- 
halb der Verklebungslinie 25 lose an dem Rands treif en 12b an- 
liegt, andererseits ist sichergestellt, dafi in dem verengten 
Spalt 29 das Dichtmittel 24a einen hinreichenden Druck erfahrt, 
urn die Textilschicht 19 durchdringen zu konnen, deren Faden dicht 
zu umschliefien und zur dichten Anlage an der Membran 16 zu kom- 
nien. Weiterhin ist sichergestellt, dafl die Dichtmittelschicht 24 
eine Auftragsstarke beibehalt, die eine zuverlassige Wasserab- 
dichtung gewahrleistet. 

Die Lage der oberen Grenze der Dichtmittelschicht 24 ist unkri- 
tisch. Sie kann unterhalb oder oberhalb der Naht 20 liegen, je 
nachdem, wie die Klebstof fschicht 25 gelegt wird. Die Klebestoff- 
schicht 25 kann auch im Bereich. des Rands treif ens 12b liegen oder 
sich uber die Naht 20 hinweg erstrecken. Es wird jedoch empfoh- 
len, die Klebstof fschicht 25 moglichst tief zu legen, um bis zur 
Sohlenkonstruktion herab einen luftzuganglichen Zwischenraum 27 
zwischen dem Schaf tmaterial 12a und dem Futtermaterial 16 zu 
haben. Das Dichtmittel 24a, welches die Dichtmittelschicht 24 
bildet, wird entweder als 2-Komponeneten-Polyurethan-Dichtmittel 
eingebracht oder. als feuchtigkeitshartendes Polyurethan-Dicht- 
mittel und soli nach der Aushartung unter Druck und warme dauer- 
elastisch bleiben. 
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In Fig. 2 sind analoge Teile mit den gleichen Bezugszeichen 
versehen wie in Fig. 1, jeweils vermehr um die Zahl 100. Bei 
dieser Ausf iihrungsf orm sind der Randstreifen 112b, die Naht 120 
und der untere Randbereich des Lederschafts 112a durch einen 
wasserdichten Verbindungsstreif en 130 aus Gummi Oder gummiahnli- 
chem Material uberdeckt und die Sohlenkonstruktion 114 schlieBt 
an den Verbindungsstreif en 130 an, indem sie diesen von unten her 
uberdeckt. Dabei ist der Verbindungsstreif en 130 zumindest mit 
dem Randstreifen 112b wasserdicht durch eine Verklebung 132 
verklebt moglicherweise auch mit dem unteren Randbereich des 
Lederschafts 112a. Die Sohlenkonstruktion 114 besteht hier aus 
einer Zwischensohle 114a und einer Laufsohle 114b. Die Zwischen- 
sohle 114a ist wasserdicht und ist mit dem Verbindungsstreif en 
130 durch eine Klebung 134 wasserdicht verklebt. Diese Verklebung 
134 kann sich auch noch in den Bereich des Randstreif ens 112b 
erstrecken. 

Die Dichtmittelschicht 124 mufi mit dem Randstreifen 112b und dem 
Futter 116 verklebt sein. Eine weitere Verklebung der Dichtmit- 
telschicht 124 mit dem Lederschaft 112a ist vorteilhaft, aber 
nicht notwendig. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 sind analoge Teile mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen wie in der Ausfuhrungsform der Fig. 
1, jeweils vermehrt urn die Zahl 200. Bei dieser Ausfuhrungsform 
ist der Randstreifen 212b gemeinsam mit dem Futter. 216. durch eine 
Strobeinaht 236 an die Brandsohle 210 angenaht. Die Strobelnaht 
236 wird in der Weise hergestellt, dafl der Randstreifen 212b auf 
der Brandsohle 210 flach aufliegend mit dieser randvernaht wird 
und daJ3 der Randstreifen 212b sodann in die in Fig. 3 darge- 
stellte Stellung um ca.,180° geklappt wird. Im iibrigen entspricht 
das Dichtungssystem in Fig. 3 demjenigen in Fig. 1. 

In Fig. 4 sind analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 1, weils erhoht um die Zahl 300. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 4 ist der Randstreifen 312b mit dem Schaft- 
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teil 312a durch eine Steppstichnaht. 338 vernaht. Der Schaftteil 
312a ist bei 340 abgeschragt. Im ubrigen entspricht das Dich- 
tungssystem der Ausfuhrungsform nach Fig. 1. 

In Fig. 5 sind analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 1, jeweils vermehrt urn 400, Bei dieser Ausfiihrungs- 
form ist der Randstreifen 412b mit einem nach un ten abgewinkelten 
Teil 410a der Brandsohle 410 durch eine Steppstichnaht 444 ver- 
bunden, die sich auch durch das wasserdichte Futter 416 und durch 
die Dichtmittelschicht 424 hindurch erstreckt. Im ubrigen ent- 
spricht das Abdichfcungssystem demjenigen nach Fig, 1. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig, 6 sind analoge Teile mit 
gleichen Bezugszeichen versehen wie in Fig. 4, jeweils vermehrt 
urn die Zahl 200. Bei dieser Ausfuhrungsform ist als dichtende 
Schicht im Rahmen der Sohlenkonstruktion eine Folie 514c vorge- 
sehen, die mit dem Randstreifen 512b durch die Klebeschicht 526a 
dicht verbunden ist. Im ubrigen entspricht das Abdichtungs system 
demjenigen nach Fig. 4. Bei dieser Ausfuhrungsform konnte die 
Sohlenkonstruktion unterhalb der Folie 514c auch aus wasserfuh- 
rendem Material, insbesondere Leder, bestehen. 

In Fig. 7 sind analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen 
wie in Fig. 1, jeweils vermehrt urn die Zahl 600. Die Brandsohle 
610 ist hier mit einer Einstechlippe 650 versehen, die aufgeklebt 
Oder angespritzt sein kann. Eine Einstechnaht 652 durchsetzt den 
Randstreifen 612b und die Einstechlippe 650, wobei - wie gezeigt 
- die Naht 652 auch durch die Dichtmasse 624 und das Futter 616 
hindurchgehen kann. Die Sohle 614 ist durch eine Verklebung 634 
an dem Verbindungsstreifen 630 dicht befestigt. Der Zutritt von 
Feuchtigkext zur Unterseite der Brandsohle 610 ist ausgeschlos- 
sen, zum einen durch die dichte Anlage der Sohle 614 an den Ver- 
bindungsstreifen 630, zum zweiten durch die dichte Anlage des 
Verbindungsstreifens 630 an den Randstreifen 612b, zumindest im 
Bereich zwischen der Zickzacknaht 620 und der Einstechnaht 652 
und zum dritten durch die Dichtmasse 624 in dichtender Anlage an 



WO 90/06067 




PCT/EP89/01444 



-17- 



den Randstreifen 6J2b und das Futter 616. Der durch die Einstech- 
lippe 650 gebildete Hohlraum ist durch ein Kunststof f teil oder 
Ausball 656 gefullt. 

In Fig. 8 ist eine Abwandlung zur Fig. 1 dargestellt, bei welcher 
das Schaftmaterial 12a integral mit dem Randstreifen 12b zusam- 
menhangt und durch Impragnierung behandelt worden ist, wie im 
Zusammenhang mit Fig. 1 gezeichnet und beschrieben. 

Es sei nochmal darauf hingewiesen, dafl die Sohle 14 auch ange- 
spritzt werden kann, nachdem der Randstreifen 12b an der Brand- 
sohle 10 befestigt worden ist. Aber auch in diesem Fall wird 
vorher die Dichtmittelschicht 24 zwischen den Randstreifen 12b 
und das Futter 16 eingebracht, so wie in Zusammenhang mit den 
Fig, 9 bis 11 beschrieben wurde. Dies ist auch notwendig, weil 
beim Anspritzen einer Sohle 14 die Spritzmasse nicht durch den 
Randstreifen 12b hindurchdringen kann. 
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Patentanspruche 

1. Schuh mit einem Schaft (12), einer mit dem Schaft (12) ver- 
bundenen Brandsohle (10) , einer mit dem Schaft (12) verbun- 
denen Sohlenkonstruktion (14) und einem im wesentlichen 
wasserdichten Futter (16) , 

wobei der aus einem Material hoherer Wasserleitfahigkeit 
bestehende Schaft (12a) einen mit ihm zusammenhangenden Rand- 
streifen (12b) aus einem Material geringerer oder fehlender 
Wasserleitfahigkeit besitzt, der mit der Brandsohle (10) 
verbunden ist und unter Vermittlung einer dichtenden Masse 
(24) an dem wasserdichten Futter wasserdicht anliegt und 

wobei die Sohlenkonstruktion (14) mindestens eine in sich 
wasserdichte Schicht aufweist, die mit der Aussenseite des 
Randstreifens (12b) wasserdicht verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Randstreifen (12b) aus einem Material besteht, wel- 
ches bereits vor der Verbindung mit der Sohlenkonstruktion 
(14) eine geringere oder fehlende Wasserleitfahigkeit besitzt 
und dafi zwischen dem Randstreifen (12b) und dem Futter (16) 
eine von der Anbringung der Sohlenkonstruktion (14) unabhan- 
gige Dichtmittelschicht (24) eingebracht ist. 
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2. Schuh nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (12b) aus einem Kunststof f material 
besteht. 

3. Schuh nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (12b) aus einem Kunststof f material 
besteht, welches eine Gewebeschicht (12bl) und auf beiden 
Seiten der Gewebeschicht (12bl) eine Kunststof fschicht (I2b2, 
12b3) aufweist. 

4. Schuh nach Anspruch 3 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Gewebeschicht (12bl) aus monofilen Faden besteht. 

5« Schuh nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kunststof fschichten (12b2, 12b3) auf beiden Seiten 
der Gewebeschicht (12bl) Polyurethan-Schichten sind. 

6. Schuh nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (12b) von einem Paservlies gebildet ist, 
welches vor'der Verbindung mit der Sohlenkonstruktion (14) 
mit einem die Wasserleitf ahigkeit unterdruckenden Impragnier- 
mittel impragniert wurde. 

7. Schuh nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Randstreifen (12b) von einem Lederstreifen gebildet 
ist,"welcher zur Unterdriickung der Wasserleitf ahigkeit mit 
einem Impragniermittel impragniert worden ist. 



8. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. 
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daB der Randstreifen (12b) unabhangig yon dem Schaftmaterial 
(12a> hergestellt und nachtraglich mit dem Schaf tmaterial 
(12a) verbunden worden ist. 

9. Schuh nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Randstreifen (12b) mit dem Schaf material (12a) 
veraaht ist. 

1Q. Schuh nach einem der Anspriiche 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (12b) mit dem Schaf tmaterial (12a) 
stumpf 'zusammenstoBt. 

11. Schuh nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Randstreifen (312b) an der Verb indungss telle mit dem 
Schaftmaterial (312a) das Schaf tmaterial (312a) liberlappt. 

12. Schuh nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (312b) das Schaftmaterial (312a) auf 
dessen Aussenseite liberlappt. 

13. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Randstreifen (12b) integral mit dem Schaftmaterial 
(12a) zusammenhangt und vor der Verbindung mit der Sohlenkon- 
struktion (14) mit einem die Wasserleitf ahigkeit unterdriickenden 
Impragniermittel impragniert worden ist. 

14. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) zwischen dem Randstreifen (12b) und 
dem im wesentlichen wasserdichten Futter (16) auf den Bereich 
des Randstreifens (12b) und ggf. einen schmalen Randbereich 



WO 90/06067 




PCT/EP89/01444 



des Schaftmaterials (212a) langs der Verbindungslinie (220) 
zwischen dent Schaf tmaterial (212a) und dem Randstreifen 
(212b) beschrankt ist. 

15. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) durch eine Verklebungslinie (25) 
zwischen dem wasserdichten Putter (16) einerseits und dem 
Randstreifen (12b) und/oder dem Schaf tmaterial (12a) anderer- 
seits innerhalb des Zwischenraums (27) zwischen dem wasser- 
dichten Futter (16) einerseits und dem Schaf tmaterial (12a) 
und/oder dem Randstreifen (12b) andererseits nach oben be- 
grenzt ist. 

16. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 15 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) ein Dichtmittel auf der Basis von 
Polyurethan, Polyvinylchlorid, Naturkautschuk oder Synthese- 
kautschuk ist. 

17. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) ein 2-Komponenten-Polyurethan-Dicht- 
mittel ist. 

18. Schuh nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) ein f euchtigkeitshartendes Poly- 
urethan-Dichtmittel ist. 

19. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Dichtmittel (24) im ausgeharteten Zustand dauerela- 
stisch ist. 



20. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB bei Beschichtung des wasserdichten Futters (16) mit einei 
Textilschicht (19) auf seiner Aussenseite die Textilschicht 
(19) von dem Dichtmittel (24) durchdrungen ist derart, daJ3 
das Dichtmittel (24) wasserdicht an dem wasserdichten Futter 
(16) anliegt. 

21. Schuh nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Textilbeschichtung (19) auf der Aussenseite des 
wasserdichten Futters (26) von monofilen Faden gebildet ist. 

22. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) oberhalb des Dichtmittel 
(24) lose an dem Schaftmaterial (12a) anliegt. 

23. Schuh nach einem der Anspriiche 15 bis 22 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) oberhalb der Verklebungs- 
linie (25) lose an dem Schaftmaterial (12a) anliegt. 

24. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Randstreifen (12b) an der Unterseite der Brandsohle 
(10) uberlappend anliegt und im Uberlappungsbereich mit der 
Brandsohle (10) verbunden ist. 

25. Schuh nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) im Sberlappungsbereich mit 
der Brandsohle (10) vor dem Randstreifen (12b) endet und daB 
der Randstreifen (12b) im ilberlappungsbereich mit der Brand- 
sohle (10) ausserhalb des Futterrands mit der Brandsohle (10) 
verbunden ist (bei 22) . 



26. Schuh nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet. 
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dafl der Randstreifen (12b) mit der Brandsohle (10) durch 
einen Schmelzkleber (22) verbunden 1st. 

27. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (212b) ggf. gemeinsam mit dem Putter 
(216) durch eine Strobelnaht (236) mit der Brandsohle (210) 
verbunden ist. 

28. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (412b) ggf. zusammen mit dem 
wasserdichten Putter (416) an einer abwarts gebogenen Rand- 
zone (410a) der Brandsohle (410) durch eine Steppstichnaht 
(444) befestigt ist. 



29. 



Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Randstreifen (612b) ggf. zusammen mit dem Dichtmittel 
(624) und/oder dem wasserdichten Putter (616) mit einer 
abwarts gerichteten Einstechlippe (650) der Brandsohle (610) 
vernaht ist.. 

30. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die wasserdichte Schicht der Sohlenkonstruktion (14) von 
einer ggf. als Schalensohle (114a) ausgebildeten Zwischen- 
sohle (114a) gebildet ist. 

31. schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die wasserdichte Schicht der Sohlenkonstruktion (514) von 
einer wasserdichten, ggf. dampfdurchlassigen Folie (5 14c) 
gebildet ist. 
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32. Schuh nach Anspruch 30 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei tfberlappung des Randstreifens (512b) mit der Unter- 
seite der Brandsohle (510) ein der Sohlenmitte naher Bereich 
des Randstreifens (512b) mit der wasserdichten Folie (514c) 
dicht verklebt ist, wahrend ein der Sohlenmitte femerer 
Bereich des Randstreifens (512b) mit einer Zwischensohle 
verklebt ist. 

33. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 32, 
dadurch. gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) mit einer inneren textilar- 
tigen Beschichtung (18) versehen ist. 

34. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) mit einer aufleren Schutz- 
beschichtung (19) aus Gewebe, z.B. aus einem Poly amidfaden- 
gewebe oder einem Polyesterfadengewebe beschichtet ist, wobei 
das Dichtmittel (24) die Schutzbeschichtung (19) aus Gewebe 
unter dichter Anlage an dem wasserdichten Futter (16) durch- 
dringt und die vorzugsweise monofilen Faden des Gewebes (19) 
wasserdicht umschlieflt und wobei ferner die Faden des Gewebes 
(19) nicht wasserfiihrend sind. 

35. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB. das im wesentlichen wasserdichte Futter (16) dampfdurch- 
lassig ist. 

36. Schuh nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das im wesentlichen wasserdichte Futter (16) eine Folie 
aus gerecktem Polytetraf lourathylen, eine Polyestermembran 
Oder eine mikroporose Polyurethanschicht umfaBt. 
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37. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das wasserdichte Futter (16) bis in den Bereich des 
Einstiegrandes des Schuhs reicht. 

38* Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl er als hochschaf tiger Schuh, insbesondere Sport- Oder 
Wanderstiefel, ausgebildet ist. 

39. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl er als Halbschuh ausgebildet ist. 

40. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs, 

dieser Schuh umfassend einen mit der Brandsohle (10) ver- 
bundenen Schaft (12), eine mit dem Schaft (12) verbundene 
Sohlenkonstruktion (14) und ein im wesentlichen wasserdichtes 
Futter (16), 

wobei der Schaft (12) aus einem Material (12a) hoherer Was- 
serleitf ahigkeit besteht und mit einem Randstreifen (12b) aus 
einem Material geringerer oder fehlender Wasserleitf ahigkeit 
zusammenhangt, 

wobei weiter der Randstreifen (12b) mit der Brandsohle (10) 
verbunden ist, 

wobei weiter der Randstreifen (12b) unter Vermittlung einer 
dichtenden Masse (24) an dem Futter (16) wasserdicht anliegt 
und 

wobei die Sohlenkonstruktion (14) mindestens eine an sich 
wasserdichte Schicht aufweist, die mit dem Randstreifen (12b) 
wasserdicht verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man den Randstreifen (12b) aus nicht wasserleitf ahigem 
Material an dem Schaf tmaterial (12a) vorsieht, dafl man zwi- 
schen dem Randstreifen (12b) und dem wasserdichten Futter 
(16) die Dichtmasse (24) in pastoser oder fliissiger Form 
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einbringt, daB man den Randstreifen (12b) hierauf an der 
Brandsohle (10) befestigt und dafl man schliefllich die wasser- 
dichte Sohlenkonstruktion (14) anbringt. 

41. Verfahren nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man vor dem Einbringen des Dichtmittels (24) zwischen dem 
wasserdichten Futter (16) einerseits und dem Randstreifen 
(12b) und ggf. dem Schaf tmaterial (12a) andererseits eine 
Klebelinie (25) vorsieht und in den durch diese Klebelinie 
(25) begrenzten Spalt (29) das Dichtmittel (24a) einbringt. 

42. Verfahren nach einem der Anspriiche 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man den Randstreifen (12b) mit dem Schaf material (12a) 
verbindet, 

43. Verfahren nach einem der Anspriiche 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl man den Randstreifen (12b) aus einem integralen Teil des 
Schaftmaterials .(12a) durch Impragnierung bildet. 
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